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tấm ván gỗ làm từ nhiều lớp ván mỏng, được dán với nhau bằng keo có hướng thớ của các lớp liền kề thường vuông góc với nhau trong điều kiện áp suất, nhiệt độ và thời gian nhất định (TCVN 7752:2017, ISO 2074:2007). Ván dán còn được gọi là gỗ dán.
Các lớp gỗ mỏng được sử dụng làm vật liệu xây dựng có niên đại khoảng 1500 TCN. Vào những năm 1600, nghệ thuật trang trí đồ nội thất bằng những mảnh gỗ mỏng có tên gọi là veneering và sau đó những mảnh gỗ mỏng này được gọi là ván mỏng (veneers). Gỗ dán từ ván mỏng được  ép cong định hình vào khoảng năm 1850. Thành tựu công nghệ nổi bật nhất của công nghiệp ván dán từ năm 1910 đến năm 1945 là tạo vật liệu cho thiết kế máy bay. Ở Việt Nam, công nghiệp sản xuất ván dán phát triển muộn hơn so với nhiều quốc gia trên thế giới, xưởng sản xuất ván dán đầu tiên (năm 1958) được đặt tại Nhà máy gỗ Cầu Đuống, Hà Nội, sau đó là Nhà máy ván dán Tân Mai, Đồng Nai hoạt động từ năm 1975. Từ sau năm 2005, gỗ rừng trồng được chú trọng và phát triển mạnh cùng với hệ thống máy bóc ván mỏng không trấu kẹp đã được sản xuất và thương mại, công nghiệp sản xuất ván dán của Việt Nam dần phục hồi và từng bước phát triển ổn định.
Ván dán chủ yếu được sử dụng để sản xuất đồ mộc, dùng làm cốp pha, ván trần, ván tường trong xây dựng và dùng để đóng tàu, xe trong lĩnh vực giao thông vận tải.
Để nâng cao tính ổn định kích thước, đồng đều về độ bền cơ học theo chiều dài và chiều rộng, cấu trúc ván dán thông dụng được thiết lập theo các quy tắc chủ yếu sau: 1) Số lớp ván mỏng trong một sản phẩm thường là số lớp lẻ; 2) Các lớp ván mỏng đối xứng nhau qua đường trung tâm của ván phải cùng loại gỗ, có chiều dày và các tính chất như nhau; 3) Hai lớp ván mỏng kế tiếp nhau có chiều thớ vuông góc với nhau; 4) Chiều dày của ván mỏng tăng dần từ ngoài vào trong (lớp ván giữa thường có chiều dày lớn nhất). 
	Công nghệ sản xuất ván dán gồm  9 công đoạn chủ yếu sau: bảo quản gỗ sau khai thác, bóc vỏ và làm sạch (đất, cát, kim loại), xử lý nhiệt/ hóa mềm gỗ, bóc ván mỏng, sấy ván mỏng, trải keo và xếp ván, ép ván, làm nguội (cân bằng nhiệt, ẩm cho ván), hoàn thiện sản phẩm (rọc cạnh, chà nhám v.v.). 
	Theo TCVN 5695:2015 (ISO 1096:2014), ván dán được phân loại thành các nhóm sau: 1) Loại ván theo quy định trong ISO 2074 gồm: ván dán thuần ván mỏng và ván dán lõi gỗ; 2) Hình dạng theo quy định trong ISO 2074 gồm: ván phẳng và ván định hình; 3) Ngoại quan bề mặt theo qui định trong ISO 2426-1, ISO 2426-2 và ISO 2426-3; 4) Hoàn thiện bề mặt theo quy định trong ISO 2074 gồm: gỗ dán chưa được đánh nhẵn, gỗ dán đã được đánh nhẵn (một mặt hoặc hai mặt), gỗ dán bề mặt không bị xước, gỗ dán có bề mặt bị xước, gỗ dán phủ mặt (giấy thấm nhựa, chất dẻo, màng nhựa, kim loại, giấy trang trí), gỗ dán có hoàn thiện bề mặt trước, gỗ dán có vân thớ và gỗ dán được phủ ván mỏng; 5) Các đặc trưng sử dụng chính gồm: sử dụng trong điều kiện khô, sử dụng trong điều kiện nhiệt đới khô/ẩm, sử dụng trong điều kiện độ ẩm cao/ngoài trời; 6) Ván gỗ dán được xử lý cải thiện tính chất gồm: nâng cao độ bền sinh học, khả năng chống ẩm, khả năng chịu lửa./.
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